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No 


1111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 


100 
Each 
0.0000 
1.0000 


1111111111 


Spacepod 
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110 
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GENERAL NOTES: 


RESIN: 
EPOCAST 50-N9816 
OR DERAKANE 470-3614111510A40 


FIBER: 
9.7 oz 7781 WEAVE 'S" GLASS (9 oz SATIN) 
120z UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS i12 
oz UNIDIRECTIONAL") 
180z ROVING "EOGLASS (18 oz CLOTH) 
OWENS CORNING MillED 
FIBERS, "EOGLASS 
3M K20 GLASS BUBBLES 


FOAM: 
A500 CORE CEll 
OR DIVINYCEll 
ORAIREX 
OR KLEGECELl 
FILL VOIDS IN FOAM WITH PASTE MADE FROM MillED 
FIBERS & RESIN 
C 


D 
SHOP l'I ,;y 


RVI'I"(,.' 


FNOi~.\" 
,,' 
UNCONTiW! 
. , 
SCBJFCT 
I() "'. 
,. 
I 
\Vnl!{ 
f.. . i', 
;<~r. 
WOR:~ (", 
., 
NO. 6:<30_z::r 
It' c;f<../(J ~:L3 


MATERIALS: 
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1. 
MOlDSHEDUlE: 


PART 
D3188-1MI-11-5 
D3188-2MI-21-6 
D3188-3MI-31-7 


LAYUp 
DT8003 
DT8004 
DT8500 


TRIM AND DRill 
DT8501 
DT8502 
DT8501 


2) 
FINISH: INSIDE/OUTSIDE WITH GREY DUPONT HIGHBUILD PRIMER 1144-S. 
APPLY ANTI-SKID PAINT TO TOP SURFACE OF PODS PER aSI 005 4.4 


3) 
TOLERANCES: PER DART aSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 


4) 
UNITS: INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 


5) 
BREAK SHARP EDGES: 0.005 TO 0.010 MAX 


6) 
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WEIGHT: D3188-1 = NIA 
D3188-2 = NIA 
D3188-3 = NIA 
D3188-5 = NIA 
D3188-6 = NIA 
D3188-7= 
NIA 
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NOTES: 
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HOLES WHICH ARE 
TRANSFER 
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NOTES: 
1) REFERENCE DIMENSIONS 
REPRESENT 
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TRANSFER 
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2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 
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2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 
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NOTES: 
1) REFERENCE 
DIMENSIONS 
ARE FROM DT8003/DT8500 
AND DT8501. 
2) SEE SHEET 
#10 FOR SECTION 
VIEWS. 
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NOTES: 
1) REFERENCE 
DIMENSIONS 
ARE FROM DT8004 
AND DT8502. 
2) SEE SHEET #10 FOR SECTION 
VIEWS. 
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1 
1.88 FOAM -1M/-3M 
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02213 SPACER 8 PL 
BOND WITH FIBERJRESIN PASTE 


90zSATIN 
90zSATlN 
180zCLOTH 
1.00 FOAM 
90zSATlN 
90zSATlN 
RESIN 35-45% BY WEIGHT 
PEEL PLY 


0""" 
07" 
Q&.O 


SECTION 
D-D 
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INSTAll 
AKS7-1032.130 
INSERTS 29 PL 
PER D3188-1T1 (03188-1/-3/.5/.7) 
OR 03188-2T1 
(03188-21-6) 
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OUTBOARD 
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SHAPE-.I 
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TYPICALFLOORSECTION 
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A5-5 
BlHi 
B5-7 


FOAM 
REF 


SPACEPOO INNER SKIN 


SPACE POD OUTER SKIN 


SECTION 
1-1 
SECTION J..J OPPOSITE 
4 PLACESPERPOD 


DESIGN 
DRAWN 


CHECKED 
MFG,APPR. 


APPROVED 
DEAPPR. 


DATE 09.07.13 


C5-S 
C4-6 


C5-7 


HYSOL 934NA W/ 
MILLED GLASS FIBRES 
OR METALSET A4 


FOAM 
REF 


R 
ELEASED 
2009 -10- 20;; 


DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY.ONTARIO,CANADA 


DRAWINGNO. 
REV. 
F 
03188 
SHEETl' OF 11 


TITLE 
SCALE 
SPACEPOD 
BODY 
NTS 


COPYRIGHT 
C>2003 BY DART AEROSPACE 
LTD 


lHlS~I$_ 
.••lf..-co~NI(lIS~OI'C'TMl!EllPIO:I!S3CONDmON"TlUoT"1S 
NClflO.USElFOll_-..ouOfilca>QlOR~n;DTON('IcmePEl'lSOi'olIlNlTHOUT 
~_AIOO<_CWlf_..a:lTD 


C 


B 


A 


8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 


j 


IELAmK 
OELASTEK COMPOSITES INC. 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mere, Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax (8I9) 533-3494 ** 


PACKING SLIP 


CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Invoice # 
13311 


Telephone: (819) 533-5788 
VVarehouse:11~ 
I 
Bill to: 
Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


Customer # 


I 
Ship to: 
Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


DART 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


U de 11: Each 


Sales erson 
Claude Lessard, ext. 233 
GST/PST# 


Item Descri tion 


YourPO# 
POI 0640 REVISED 


LINE #3 D31862P 
Spacepod Door RH B53192 
Owg. Rev.: E 


Item # 


OKCI34-0060 


F.O.B. 
Origin 
OurPO# 
6049 


o 
1 


Shi via 
PURO COLLECT 
Shi 
date 
Order Date 
04/02/2010 
26/10/2009 
Order 
B.O. 


No. lot 
43945 
~ 
1 


o 
1 
OKCI34-007I 
LINE #21 D31882P, Spacepod Body RH B53075 
Owg.03I88 
Rev.: F 
U de 11: Each 


No. lot 
23190- 


~ 
1 


It is hereby certified that all materials, process and finished 
items were 
controlled 
and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


[9-6ust. 
DAdm. 
D Quality 
D Ship. 


Accepted by: 


Quality department 
AQ-357 


Dc::te: 


Utilisateur: 


Mercredi, 
2009-11-1809:30:34 


Melanie 
Godin 
Feuille de Procede 


DELASTEKAERONAUTIQUE 
.~~ 
DELASTEK"e, 


_~J'b(,CIW 


Client 
: DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin 
: SPACEPOD BODY 
Numero Job 
: 23190 
Numero Article 
: DKC134..Q069-~O\(.c.1C1+CO--=\- 
( 
Numero Soumission : 3422 
Numero Dessin 
: 03188 
Nurnero B.A. 
Projet 
Numero 
: DK-359 
Cette fois 
: 2009-11-18 
No. B.V. 
Revision dessin 
~f 
Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Fibre 7781 et resine 411-350 
Premofois 
- - 
Type 
Date Due 
: 2009-11-25 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


I Job precedente 
: 23189 
." 
Ecrit par 
39 


Verifie & Approuve par 


Commentaires 
: N" de piece Client: D3188-2P 


Process Sheet Rev.: 00 Creation du premier dans DKA a partirde la 


revision 00 du DKC134-0064 de DKC 


Produit additionnel 


Numero Job: 


1111111111111111111111111111111 
I11I 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


1.0 
AC0085 
FREKOTE3,78L 44-NC 


Commentair 
Qty.: 
0.50 UNITE(s)!Unil 
Tolal: 
0.50 UNITE(s) 


2.0 
PREPARATION 
Preparationdumoule 


1111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Tolal Run: 
0.0833Hrs 


Faire la preparation 
du moule W DT 8004 a I'aide de Frekote 44NC et laisser secher pendanl 3 heures selon 


Ie QSI-006. 


Date: / 
Heure Debut: 
.--' 
Heure Fin: ~ 
Sceau: ______ 
- 


3.0 
AC0883 
Tissua delaminerReleaseplyB 


Commentair 
Qty.: 
9.84 VERGE(s)!Unil 
Total: 
9.84 VERGE(s) 


4.0 
AC0884 
Wrightion5200BleuP3 


Commentair 
Qty.: 
9.27 VERGE(s)/Unil 
Tolal: 
9.27 VERGE(s) 


5.0 
AC0885 
Feutrede drainageW Airweave'N10 


Commentair 
Qty.: 
6.00 VERGE(s)!Unil 
Tolal: 
6.00 VERGE(s) 


6.0 
AC0943 
StretchIon200pochea videVert 


Commentair 
Qty.: 
7.00 VERGE(s)!Unil 
Total: 
7.00 VERGE(s) 


7.0 
AMB0214 
9.7ozWeave"SO glass#FG-778150-125YVolanFinish 


Commentair 
Qly.: 
11.4 VERGE(s)!Unil 
Tolal: 
11.4 VERGE(s) 
W de Lot: l-70%0 ~ I 
9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
Volan Finish 


8.0 
AMB0349 
Fiberglass12ozUnidirectional 


Commentair Qty.: 
0.80 VERGE(s)!Unil 
Tolal: 
0.80 VERGE(s) 


Fiberglass 
12 oz Unidirectional 
W de Lad 
- _11)~ 
4 '1 _( 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:30:34 
, 


Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-Q069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


9,0 
AMB0213 
WR1850Roving18oz,x 50" 


Commentair 
Qty.: 
0.350 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total:, 
0d5~~ILOGRA{ME(S) 
WR1850 Roving 180z, x 50" 
W de Lot: [ - 
J..6~..- 


10,0 
AC0886 
Rubanif gommerjaune#: T/AT.200Y 


Commentair 
Qty.: 
4.0000 ROULEAU(s)/Unit 
Total: 
4,0000 ROULEAU(s) 


11,0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111111111111 
111111111111 1111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 45,0000Min 
Total Run: 0,7500Hrs 


Tailler Ie materiel, selon les differents 
patrons de decoupe et les quantites inscrites sur ceux-ci. 


A fin d'accelerer 
Ie processus 
de talliage, tailler les plis de 9,7 oz tous en meme temps en les superposants 


les uns sur les autres. 


Date:~ 
o1{eure Debut: 
___ 
' Heure Fin: .__-- 
Sceau: ffi 
7= 
12,0 
AMB0286 
CatalystN" DDM-9 


Commentair 
Qty,: 
0.0640 GALLON(s)/Unit 
Totfll:, 
~O~ 
GALL.ON(s) 


Catalyst N° DDM-9 
N° de Lot 
/ - d, / . ......( 


13,0 
AMB0212 
Resine(41187530)411.350promo,75min, 


Commentair 
Qty,: 
2,000 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
2.000 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 
411-350 promo, 75min. 
W de Lotl-J 
(~ iL(e, - \ 


14,0 
AAC1540 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair 
Qty,: 
0,0040 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0040 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot:\- 76 7(0-/ 


15.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O,OOHrslRun: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantites requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


I 
I 


Preparer une seringue de 30 ml de resine chargee de fibre de verre miapoxy 66 


Dateu..ka-~Heure 
Debut.i 
'.5 S- Heure Fin: 3"00 
Sceau: ~ 


16,0 
LAMINAGE 
FaireIelaminage 


II11I1I11111111111111111I1I111 
111111111111111111111111111111 
-- 
Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 90,0000Min 
Total Run: 1,5000Hrs 


A I'aide de la seringue, faire un joint tout Ie tour de la denivellation 
pour la porte directement dans Ie maule, 


A I'aide d'un rouleau 2" dia, appliquer une couche de resine N" 411.350 sur Ie moule N" DT 8004 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.70z, et 18 oz. sur la section superieur de la piece. 


-- 
--- 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:30:35 
. 
Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-D069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Laminage du 12 oz. 


Recommencer 
I'operation 
pour Ie deuxieme pli. 


~ 
Date:\k 
cht.c\eure 
Debut:3~:l.C Heure Fin:3 cpS Sceau: 
~ 
~SVr 
17.0 
BAGGING 
FaireIebaggingsurla piece 


- 
111111111111111111111111111111 
111111111111 11111/111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a deiaminer, 


2- Film perfore P-3, 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


~tt£dt 
tll 
~ 
:~~ 
@>~r 
Date. L 
Heure Debut: 
.,' 
Heure Fin: 
( 
Sceau: 
\~'~~.': 


Curing Debut: <1:,2 () 
Curing Fin: 7:otJ 


18.0 
AMB0355 
ATC core<ellA500plain4'x8'l' thick 


Commentair Qty.: 
0.750 FEUILLE(s)/Unit 
Total: 
0.750 FEUILLE(s) 
<t- ) ~J. 
ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 
W de Lot: 
l-& r:r 


19.0 
TAILLAGE 
FaireIetaillagedumateriel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 120.0000Min 
Total Run: 2.0000Hrs 


Tailler Ie Foam Core 1" selon Ie plan de decoupe et les gabarits 


~ 
Dateli0/;t Heure Debut: 
---- 
Heure Fin: - 
Sceau: 
~ 7'i~. 


20.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 
---_. 


Commentair Qty.: 
0.200 LlTRE(s)/Unit 
Total: 
0.200 LlTRE(s) 
l ...:J...b'!1.L/1- / 
Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 
W de Lot: 
~ 


21.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0064 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0064 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 
\ - 
J:>'" l?(,--1 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:30:35 
. 


Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-D069 


Numero Job: 


1111111/111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
22.0 
FINITION 
FinitionGenerale 
_. 


111111111111111111111111111111 
1111111/11111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


Prendre les deux pieces de 11" x 57" et seeller la grande surface sur ehaeune d.elle selon I.G. # Seeller Ie 


Foam Core. 
I - 


~~~ 


Quantile: 
Date:/J 
" 
Seeau: 
~ 


23.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.01 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.01 Klrs) 
Polybond 
B46F 
W de Lot: 
\-2 
~4 \-\ 


24.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
/111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


A I'aide du Polybond, coller ensemble 
les deux surfaces scellees 


Disposer 
des poind sur les pieces pour conserver 
une pression de collage. 


Laisser secher pour un minimum 
de deux heures. 
~::t 
Date:filo/#O 
Sceau: 
~ 
I 
~ 
7s;ri:: 


Quantite: 


25.0 
TRIMAGE 
TrimageI Rivetage 


_ ... 
111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Ajuster chacune des pieces de foam core dans Ie moule selon de lessin. 
I 
Date/.? / 
~It' Sceau: 
~ 


COM?OSI7EsI 
Quantile: 
34 


26.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qly.: 
0.300 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.300 L1TRE(s) 
• 


Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 
WdeLot:/-~ 
<6;Z &7F~ 


27.0 
AMB0286 
CatalystN° DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0096 GALLON(s)/Unit 
Total:_ 
0.0096 GALLONtS) 


Catalysl 
W DDM-9 
W de Lot: 
\ 
~ 
~ 
l q, 6 - 


28.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


1I11II111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
---- 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


I 
quantite de resine W 411-350 
promote 75 minutes .. 


Date: 
Mercredi, 2009-11-18 09:30:35 
Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-Q069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Quantile: 
/ 
DateJ~"./ 
- )OSceau: 
~ 
c~PO;-1"ES 


29.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a I'aide de la resine promote W 411-350 75 minutes. Selon I.G.# Sceller Ie foam Core. 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 
/ 
~ 
.~~ 
Date: 
Sceau: 
."34/ 
Initiales: L/% 


30.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
1.00 KIT(s)!Unit 
Total: 
1.00 KIT(SS 


Polybond B46F 
W de Lot: 
\ ~ 2.S ~ \-l 


31.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation 
du Poly bond. 


~ 
DatJdorlm 
Heure DebutJ1. 
:.s5:eure 
Fin! to 
Sceau: 


32.0 
ASSEMBLAGE 
Assemblagemecanique 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Coller les differents pieces de Foam Core dans les Space pod Body a I'aide du Poly bond. 


DateM!aJbHeure 
DebUt:~ 
Heure Fin:! 
: iff 
Sceau: 
~ 
~ 
~ 


33.0 
BAGGING 
FaireIebaggingsurla piece 


- 
111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant 
les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a deiaminer, 


2- Film perfore P-3, 


3. Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Date: 
Mercredi, 2009-11-18 09:30:35 
• 


Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-Q069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Retirer Ie bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 apn3s Ie melange de la resine ann d.enlever 
Ie surplus de 


polybond avant que celui-ce ne soit completement 
polymerise. 


DatMt/Yb 
Heure Debut/ 
: L/0 Heure Fin~ :00 Sceau: 
~ 
~ 


~~ 
f~; 
\.~~ 


Curing Debut 
/ ;0 0 
Curing Fin: 


34.0 
AAC1390 
MASTICPOLYSOFT SIKKENS3AR591 


Commentair Qty.: 
0.100 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.100 KIT(s) 
\-1-0 .3S- ( 
MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 
3AR591 
W de Lot 


35.0 
AAC1617 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.08 UNITE(s) 


Durcisseur 
Polysoft #004009 Sikkens 
W de Lot 
.. 


36.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


Corriger les petits defauts de surface de la piece avec du Sikkens. Pour les plus gros defauts utiliser du 


polybond 


~~ 
Date:2J.ot-t~eure Debut 
~eure 
Fin: 
------Sceau: 
'1? 
7 


37.0 
TRIMAGE 
TrimageI Rivetage 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Tailler Ie foam core afin d'ajuster Ie contour de la piece a celui du moule. 


I 
Date::lJ IN bD 
Sceau: 
~ 
Quantite: 
I 


38.0 
AMB0212 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.100 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.100 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 
W de Lot /-J 0.3 S'0 - ( 


39.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0032 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0032 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot 
L - 
::L.2.-l1-6 - J 


40.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair Setup: a.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Sceller Ie foam core qui a ete expose suite au taillage precedent selon I.G. # Sceller Ie Foam Core 


Laisser secher pendant minumum deux heures. 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:30:35 
.. 


Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-0069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine 
ou Operation: 
Description: 


~ 
I 
Date15 
-0 i - 
r 0 
Sceau: 


COM;'>Qg:TE 
Quantite: 
7 


41.0 
AMB0212 
Resine (411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
1.500 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
1.500 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
N" de Lad 
- J (63Z0 - ) 


42.0 
AMB0286 
Catalyst N' DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0504 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0504 G~N(S) 
Catalyst N" DDM-9 
W de Lot 
\- ~.21 
-\ 


43.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst N" DDM.9 par 


quantite de resine W 411.350. 


Date2 "-{)f -/tHeure 
Debuq f,l< 
Heure Fin: i' '2,12 
Sceau: 


.~ 


44.0 
LAMINAGE 
Faire Ie laminage 


111111111111111111111111111111 
II11I1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


, 
Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans Ie moule. 


Le laminage dolt etre fait a J'aide de la resine N" 411-350/2% 
DDM.9. 


~ 
Date2C-rDI- 
j~eure 
Debut: I'.30 
Heure Fin2.;t-f D 
Sceau: 
~ 
~ 


45.0 
BAGGING 
Faire Ie baggingsur la piece 


- 
111111111111111111111111111111 
II11I1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes 
dans I'ordre suivant 


1. Tissu a delaminer, 


2- Film perfore P.3, 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


~ 
~ 
~'1 
to 
. 
''1'40 
. 3 
r 
~ 


ce~~?=g:rl:- 
Date' 
-0 - 
Heure Debut..4( 
~ 
Heure Fin: 
,CU 
Sceau: 
7 


Curing Debut 
\ ~ 3 D 
Curing Fin: ~ 
',00 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:30:35 
Utilisateur: 
Melanie Godin 


Client: 
DART US 
DARTAEROSPACE LTO 
Numero Job: 
23190 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPODBODY 
Numero Article: DKC134-0069 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: O.5000Hrs 


Numero Job: 


# Seq.: 


46.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


DEMOUlJIGE 


1111111 11111 111111111111111111 


Demoulage de la piece 


Description: 


111111111111111" 
I111I1II 


Demouler la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 
differentes surfaces de la piece. 


47.0 


DateQl- 
D i~I~eure 
Debut$'-bC 


TRIMAGE 


111"" 
111111111111111 
1111 1111 


Heure Fin:]? ,:'30 
Sceau: 


Trimage I Rivetage 


111111111111 11111 1111111111111 


111111111111 ""111" 
1111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi que I'ouverture pour la porte a I'aide du gabarit W 
OT5802. 


Par I'interieur, percer les 8 degagement de I' .745" pour les spacers W 02213 ( ne pas percer la peau 
exterieur de la piece) 


Oatei1PrlrA1eure 
Debut: 
--- 
Heure Fin: --- 
Sceau: 
~ 


48.0 
AMB0286 
Catalyst W DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0048 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0048 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 
\ - :l..'L\ ~\ 


49.0 
AMB0212 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
0.150 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.150 L1TRE(s) 
j\ 
.~ 
( 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot~ 
~ f9~ 
~ 


50.0 
AAC 1540 
Fibre de verre Miapoxy 66 


Commentair Qty.: 
0.0420 GALLON(s)/Unit 
Total: 
o~_ 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot: f. 


51.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 pal.~ 
quantite de resine W 411-350. 
. 
. 
"8 ' (Ur, 
, tlf\ 
~ ~~~ 
~ 
Date:~-{W 
Heure Debut:~ 
Heure Fin:~ 
~ 
Sceau: 
~ 


Date: 
Utilisateur: 
Mercredi, 2009-11-18 09:30:35 
MelanieGodin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 


Numero Job: 
23190 
Nom Dessin: SPACEPOOBODY 


Numero Article: DKC134-0069 


NumeroJob: 


# Seq.: 


52.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


MC1610 


Descriptio n : 


Spacer W 02213 


Commentair Qty.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Total: 


Spacer N" D2213 
N" de Lot: 


53.0 
ASSEMBLAGE 


111111111111111111111111111111 


1 UNITE~).., I( 
\-)\"'f-- 
-I 


Assemblage mecanique 


1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: O.7500Hrs 


Faire I'assemblage des inserts ( Spacer) W 02213 dans les trous prevus a cet effet a I'aide de resine W 


411-350 charge a I'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


Laminer un piece de 9 oz, sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher les trous 


Appliquer un pression sur les pieces de 9 ox a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


r-, '1 I~l0"l 
~~ / 
~ 
Date:L 
- 
Heure Debut: .J "'G" 
Heure Fin:") 
1, \ Sceau: 


54.0 


Curing Debut: 3: (O 


AMB0286 


Curing Fin: S~0 6 


Catalyst W DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0096 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0096 GALLON(s) 


Catalyst N" DDM-9 
W de Lot: 
( - .22,r}C - / 


55.0 
AMB0212 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
0.300 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.300 L1TRE(s) 
I. y. . . 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 
N" de Lot: _ .~ 
)ft5- / 


56.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1I11I1111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: O.0833Hrs 


1111111111111111111111111 


II11II111111111111111111111111 


57.0 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst N" DDM-9 par 
quantite de resine N" 411-350. 
__ 
.__ 


j o';(,:}. 
Ic...; ~J.v 
28'w 11\ 
0 •t- 
~~;Jt 
Datejj_~ 
~ure 
Debut: J-:1-:J 
Heure Fin:~/Sceau: 


LAMINAGE 
Faire Ie laminage 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 55.0000Min 
Total Run: 0.9167Hrs 


Retirer les pinces et blocs de bois 


Faire Ie laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 S-Glass sur Ie contour de la pieces. Selon Ie dessin. 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Mp.rcredi, 2009-11-1809:30:35 


.) 
Date: 
Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-Q069 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
\a"'" 
'-~ 
i\t~ 
"~''-''- 
~ 
~ 
Date:f~)Nl)lt;,eureDebut: 
99J2 
Heure Fin:~ 
Sceau: 


~M~-::I"'';'~ 
7 
L~'.,}.O 
. 
. 


Curing Debut: '1::1() 
Curing Fin: 


580 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1I11I11111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


Repercer 
les 8 trous des spacers afin de les debaucher 


Sabler les surfaces de la pieces pour ,aider a I'adhesion d~ 
et enl:;~;s 
imperfections. 


Quantite: 
I 
DateJ,.. 9 ~'W'\ t 6 Sceau: 
7 


59.0 
AAC1021 
.•../ 
DupontPrimerW 7704S 


Commentair 
Qty.: 
0.5000 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.5000 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: i- -g.S& f d '~;;1.- 


60.0 
AAC1101 
W 7775S,DupontActivator- ReducerChromabase 


Commentair 
Qty.: 
0.5000 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.5000 UNITE(s) 


W 7775S, Dupont Activator. 
Reducer Chromabase 
W de Lot: ., 
- ;;? l.f r0 J -'3 


61.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdumateriel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


Bien brasser les deux contenants 
servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquant. 


~ 
I 
Date: bl/O;;'/ It 
Sceau: 


o 
'" 
Quantite: 
10 


62.0 
PRIMER 
Applicationprimer 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


Appliquer 
une couche de primer Dupont W 7704S selon IG 0008 


Laisser secher pendant 3 heures minimum 


~ 
Date: (JIlt )./tC Heure Debut: 


o 
'" 
Heure Fin: 
10 
Sceau: 


I 


Date: 
Mercredi, 2009-11-18 09:30:35 
~ 


Utilisateur: 
Melanie Godin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
23190 
Numero Article: DKC134-0069 


Numero Job: 


1I111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


63.0 
AAC1390 
MASTICPOLYSOFT SIKKENS3AR591 


Commentair 
Qty.: 
0.020 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.020 KIT(s) 
1-era 3t: 
I 
MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 
3AR591 
W de Lot: 


64.0 
AAC1617 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.08 UNITE(s) - 
Durcisseur Polysoft #004009 
Sikkens 
W de Lot: 


65.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


Faire les reparations 
de finition s'il ya lieu a I'aide du Sikkens 


Faire un leger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


~ 
2 
l~\b 
~ 
Date:O 
- 0 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


66.0 
AAC1021 
DupontPrimerN" 7704S 


Commentair 
Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: { - ;;l~00(0 - ( 


67.0 
AAC1101 
N" 7775S,DupontActivator- ReducerChromabase 


Commentair 
Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 


W 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W de Lot: d-~J{7C3-3 


68.0 
PREP-GENERAL 
Preparalipndumateriel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


Bien brasser les deux contenants 
servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 


melange selon 105 instruction du fabriquant 
~ 
;/0 
'<,V's?, 


Quantite: 
I 
Date: o3'O;)/leJ 
Sceau: 
°10~ 


69.0 
PRIMER 
Applicationprimer 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


Appliquer deux couche de primer Dupont N" 7704S selon IG 0008, en prenant bien soin d'attendre 
10 


minutes entre les couches. 


Laisser secher pendant 3 heures minimum 
J 


Date: o?kJllfJ Heure Debut: 
~ 


,..J 
;r.;: 


Heure Fin: 
Sceau: 
,,10 


L 


Date: 
Mercredi, 2009-11-18 09:30:35 


Utilisateur: 
Melanie Godin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 


Numero Job: 
23190 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Article: DKC134-Q069 


• 


Numero Job: 


# Seq.: 


70.0 


-- 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


INSPEC FINAL 


111111111111111111111111111111 


Description: 


Inspection finale 


1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


Faire I'inspection generale de la pieces selon Ie dessin 
par Ie departement de la qualite. 


Date:~ 
Sceau: {~S; Initiales: ~S 


71.0 
EMBALLAGE 
Emballage & Entreposage 


1111111111111111111111 11111111 
11111111111111111 11111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Faire I'emballage dans Ie contenant approprie. 


Quantite: 
\ 
Date: .~ -d--( 0 
Sceau: 
~ 


~ 


